Cutting into a hollow pipe has a medium pressure within the pipe while the 
cutters pass through the workpiece wall and a support body takes up the 
detached section to give sharp-edged geometry to the cut edges 
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Abstract of DE1 9902058 



To cut wholly or partially through a workpiece, 
which is a longitudinal hollow body (2) shaped 
by an inner high pressure process, the cut is 
across its longitudinal axis using at least one 
rotating cutting edge (12,13). To assist the 
cutting action, a medium pressure (P1) is 
within the hollow body (2). A support body (5) 
moves at the cutting edges (12,13) to support 
the detached section (8), separated by the 
cutting action, to give cut edges (9,10) with a 
sharp-edged geometry. 
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@ Ein erfindungsgemaSes Verfahren zum teilweisen oder 
vol (standi gen Durchtrennen eines nach dem Innenhoch- 
druckumform verfahren geformten I a ng lichen Hohlkor- 
pers (2) quer zu seiner Langserstreckung unter Zu hi If en- 
ah me von mindestens einer umlaufenden Schneidkante 
{12, 13, 16) und unter weiterer Zuhilfenahme eines im 
Hohlkorper (2) wirkenden Mediumdruckes Pj zeichnet 
sich dadurch aus, daft ein der Schneidkante (12, 13, 16) 
zugeordneter Stutzkorper (5, 14) in der Weise bewegbar 
angeordnet ist, daS er einen sich wahrend des Schneid- 
vorganges deformierenden Bereich (8, 20) des Hohlkor- 
pers (2) abstutzt. 

Auf diese Weise entsteht am Hohlkorper (2) eine Schnitt- 
kante (9, 19) mit besonders scharfkantiger Geometrie. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum teilwei- 
sen oder vollstandigen Durchtrennen eines nach dern Tnnen- 
hochdruckumformverfahren geformten Hohlkorpers nach 5 
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1. Die Erfindung be- 
zieht sich des weiteren auf eine Vorrichtung, die zur Durch- 
fuhrung des Verfahrens in besonderer Weise geeignet ist 

Die Verfahrens weise zum teilweisen oder vollstandigen 
Durchtrennen eines nach dem Innenhcrchdruckumformver- 10 
fahrcn geformten langlichen Hohlkorpers quer zu seiner 
Liingscrstreckung unter Zuhilfenahme von mindestens einer 
umlaufcnden Schneidkante und unter weiterer Zuhilfen- 
ahme eines im Hohlkorper wirkenden Mediumdruckes ist 
im Stand dcr Technik bekanni. In diesem Zusammenhang 15 
wird aui die DE 197 24 037 Al verwiesen. Dort wird durch 
eine kombinierte Anwendung eines mechanischen Schnei- 
ilens enilang einer crstcn Schneidkante und cincs Inncn- 
ruKrhdruck-Schneidens entlang einer zweiten Schneidkante 
crrcichi. daB auch langliche Hohlkorper mit einem seitli- 20 
chen. Ilansehartigen Fortsatz durchtrennt werden konnen. 

Ergan/cnd isl noch auf die DE 195 30 056 Al zu verwei- 
scn. Kin dort beschriebenes Verfahren zum Herstellen eines 
nach dcin Innenhcchdruck-IJmformverfahren aus einem 
nieia! lischen Rohrabschnitt in einem Uniformwerkzeug her- 25 
gestel I ten T-lormigen bzw. mit mindestens einer domartigen 
Ab/.wcigung verschenen Hohlkorpers sieht vor, daB die 
lX>inkappe durch cinen den sich wahrend des Umformens 
ausbiUlcndcn Dom abstutzenden Gegenhalter bei gegenuber 
dem maximalen^Fertigungs-Innendruck erhohtem Innen- 30 
druck ausgestanzt wird. So weit man den Dom fur sich gese- 
hen als langlichen Hohlkorper betrachtet, erfolgt auch hier 
ein vollstaiuligcs Durchtrennen quer zu seiner Langserstrek- 
kung. Allerdings wirkt hier die Schneidkante bezogen auf 
die liingsachse des Domes nicht radial, sondern axial. 35 

Dcr Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Verfah- 
rens weise nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 
dergestall weiierzubilden, daB am Hohlkorper eine Schnitt- 
kantc mil besonders scharfkantiger Geometrie entsteht Wei- 
lerhin soil eine gceignete Vorrichtung zur Durchfuhrung des 40 
Verfahrens geschaffen werden. 

Die erfindungsgcmaBe Losung ergibt sich aus den Merk- 
nialen nach dem Kennzeichen des Patentanspruches 1. 

Eine besonders geeignete Vorrichtung zur Durchfiihrung 
des erfindungsgemaBen Verfahrens ist mit Patentanspruch 2 45 
bcansprucht. Die nachfolgenden Unteranspruche stellen 
vorteilhaflc Weiterbildungen und Ausgestaltungen der Vor- 
richtung unter Schutz. 

Weitere Voneile und Einzelheiten der Erfindung ergeben 
sich aus dcr nachfolgenden Beschreibung von Ausfiihrungs- 50 
bcispielcn unter Bezugnahme auf die zugehorige Zeich- 
nung. Dabci zcigen: 

Fig. 1 cine schematisierte Darstellung einer ersten Aus- 
fuhrungsform mit einem federbelasteten Gegenhalter, 

Fig. 2 eine Schnittdarsteliung gemaB Linie II-H in Fig. 1 55 
und 

Fig. 3 eine weitere Ausfuhrungsform mit einem Elasto- 
meren als Gegenhalter. 

Auf das Innenhrchdruckumformverfahren als solches 
und den grundsatzlichen Aufbau einer zur Durchfiihrung 60 
desselben gceigneten Vorrichtung braucht an dieser Stelle 
nicht naher eingegangen zu werden, da dies dem Fachmann 
hinlanglich bekannt ist. Die nachfolgenden Ausfuhrungen 
heben nur die wesentlichen Besonderheiten verfahrens- 
bzw. vorrichtungsgcmaBcr Art hcrvor, die fur die Rcalisic- 65 
rung der Erfindung von Bedeutung sind. 

So wird gemaB Zusammenschau der Fig. 1 und 2 ein von 
einem Werkzeug 1 umgebener Hohlkorper 2 bzw. dessen 
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Hohlraum 3 von einem Wirkmedium beaufschlagt, wobei 
ein einstellbarer/steuerbarer Innendruck T\ dafur sorgt, daB 
sich der Hohlkorper 2 aufweitet und an die Innenwand des 
Werkzeuges 1 anlegt 

Das Werkzeug 1 ist an einer vorgesehenen Hohlkorper- 
Trennstelle mit einer umlaufenden Nut 4 ausgestattet, in 
welche ein Gegenhalter 5, bestehend aus vier Segmenten 5.1 
bis 5.4 eingelegt ist. Jedes Segment 5.1 bis 5.4 stiitzt sich 
Uber eine Druckfeder 6 am Boden 7 der Nut 4 ab. 

Wahrend Fig. 2 den geschilderten Ausgangszustand 
zeigt, ist nach der Darstellung gemaB Fig. 1 der Hohlkorper 
2 bereits durchtrennt, wobei ein zu entsorgender Butzen 8 
entsteht und am Hohlkorper 2 scharfkantige Schnittkanten 
9, 10 herausgebildet worden sind. Dabei konnen, wie in der 
DE 195 30 056 Al bereits erwahnt, fur das Umformen des 
Hohlkorpers 2 und das spatere Durchtrennen quer zu seiner 
Langserstreckung durchaus unterschiedliche Medium- 
druckc Pi cingcstcllt werden. In besonders vortcilhaftcr 
Weise sorgt jedenf alls der Gegenhalter 5 dafur, daB sich das 
Profil des Hohlkorpers 2 an den durch die Nut 4 gebildeten 
Schneidkanten 12, 13 nicht in Form einer Rundung ausbil- 
det, sondern weitgehend rechtwinkelig abgeschert wird und 
so mil scharfe Kanten entstehen. 

Der Gegenhalter 5 zeichnet sich dadurch aus, daB er sehr 
robust ist und verschleiBann arbeitet. Zudem sind keine zu- 
satzlichen Ansteuerungen notwendig, um seine dem Me- 
dium-Innen druck P L entgegengerichtete Kraft einzustellen. 

Die Ausfuhrungsform gemaB Fig. 3 zeichnet sich da- 
durch aus, daB anstelle eines umlaufenden, aus einzelnen 
Segmenten bestehenden Gegenhalters nunmehr ein ringfor- 
miger Elastomer 14 vorgesehen ist. Dieser ist dabei in eine 
Nut 11 eines Werkzeuges 17 eingebettet, welches dariiber 
hinaus mit einer geeigneten umlaufenden Schneidkante 16 
versehen isL 

Wahrend die Darstellung unterhalb einer Mittellinie 18 
den Hohlkorper 2 im durch Innenhochdruck umgeforrnten 
Zustand zeigt, vergegenwartigt die Darstellung oberhalb der 
Mittellinie 18 das bereits erfolgte Durchtrennen, wobei wie- 
derum eine glinstig geformte Schnittkante 19 entstanden ist 
und ein benachbarter Bereich der Hohlkdrperwandung sich 
aufgrund des Nachgebens des ringformigen Elastomeren 14 
deformiert bzw. aufgeweitet hat. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum teilweisen oder vollstandigen 
Durchtrennen eines nach dem Innenhochdruckum- 
formverfahren geformten Hohlkorpers quer zu seiner 
Langserstreckung unter Zuhilfenahme von mindestens 
einer umlaufenden Schneidkante und unter weiterer 
Zuhilfenahme eines im Hohlkorper wirkenden Medi- 
umdruckes, dadurch gekennzeichnet, daB ein der 
Schneidkante (12, 16) zugeordneter, gleichfalls umlau- 
fender Stutzkorper (5, 14) in der Weise bewegbar ange- 
ordnet ist, daB er einen sich wahrend des Schneidvor- 
ganges deformierenden Bereich (8, 20) des Hohlkor- 
pers (2) abstiitzt. 

2. \brrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach 
Patentanspruch 1, bestehend aus einem einen zu bear- 
beitenden Hohlkorper (2) aufnehmenden Werkzeug (1, 
17), dadurch gekennzeichnet, daB das Werkzeug (1, 17) 
an einer vorgesehenen Hohlkorper-lrennstelle mit ei- 
ner umlaufenden Nut (4, 11) ausgestattet ist, die minde- 
stens eine Schneidkante (12, 13, 16) aufweist und in die 
ein dem Mcdium-Inncndruck P t cntgcgcnwirkcndcr 
Stutzkorper (5, 14) eingebettet ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Stutzkorper (5) ein aus einer Anzahl 
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von Segmenten (5.1 bis 5.4) bestehender Gegenhalter 
ist, wobei sich jedes Segment (5.1 bis 5.4) iiber minde- 
stens eine Druckfeder (6) am Boden (7) der Nut (4) ab- 

stiitzt, 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Stiitzkorper (5) als ringformiger Ela- 
stomer (14) ausgebildet ist. 
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FIG.1 




FIG.2 
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